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Prufungsentrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§J) Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 

Brillenglasrandbearbeitungsmaschine mit zwei koaxialen 
Halbwellen zum Halten und Drehen eines Brillenglases, 
einem radial zum Brillenglas angeordneten Bearbeitungs- 
werkzeug zum Herstelien einer Nut oder Rille in dem 
Brillenglasumfang oder zum Anfasen der Kanten der Brillen- 
glaskontur und einer Vorrichtung zum gesteuerten radialen 
und zum gesteuerten oder freien axiaten Fuhren des Bear- 
beitungswerkzeugs entsprechend der Brillenglaskontur und 
deren Raumkurve. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung ve des Brillenglasumfangs folgt 

Ausgehend von dieser Aufgabenstellung wird bei ei- 

Der Umfang unrunder Brillenglaser, wie sie abhangig ner BriUengiasrandbearbeitungsmaschine der eingangs 

von dem Brillengestel) hergestellt werden mQssen, bil- erwahnten Art vorgeschlagen, daB zum Herstellen einer 

det im Gegensatz zu dem Rand runder Brillenglaser 5 Nut oder Rille im Brillenglasumfang oder zum Anfasen 

eineRaumkurvcJederPunkt am Umfang des unrunden der Kanten der Brillenglaskontur ein Bearbeitungs- 

Brillenglases, das seine unrunde Form durch seinen Vor- werkzeug vorgesehen ist, das auf einer Lagerung fur die 

schliff erhaiten hat, besitzt einen bestimmten Radius von angetriebene Welle einer parallelachsig zu zwei koaxia- 

dem Drehmittelpunkt des Glases, der unterschiedlich zu len Halbwellen zum Halten und Drehen des Bnllengla- 

dem Radius seiner benachbarten Umfangspunkte ist 10 ses angeordneten Vor- und Fertigschleifscheibe ange- 

Der Brillenglasumfang laBt sich somit durch einen Radi- ordnet ist und mit der Lagerung relativ zu den Halbwel- 

us und einen zugehdrigen Winkel eindeutig definieren. len radial und axial beweglich ist 

Durch die W6lbung des Brillenglases bedingt, ergibt Bei dem Bearbeitungswerkzeug kann es sich urn ei- 

sich ein Wandern des Schleifpunktes, d h. des Bertih- nen Formstahl nach Art eines DrehmeiBels handeln, mit 

rungspunktes des Brillenglases mit der Schleifscheibe, in 15 dem sich eine spangebende Bearbeitung, insbesondere 

einer Richtung parallel zur Brillenglasdrehachse. Soil von Kunststoffgiasern, durchfiihren laBt In diesem Fall 

nun der Brillenglasumfang mit einer Dachfacette oder wird die Drehzahl der das Brillenglas haltenden Halb- 

Nut versehen werden, kann sich insbesondere beim wellen gegenflber der Drehzahl beim Herstellen der 

Obergang von Umfangsabschnitten des Brillenglases Brillenglaskontur erhBht 

mit grflBerem Radius zu Umfangsabschnitten mit klei- 20 ErfindungsgemaB wird somit die Nut oder Rilie bzw. 

nerem Radius und umgekehrt und bei Obergangen mit wird das Anfasen der Kanten nicht durch eine profilierte 

kleiner Krttmmung ein Verlaufen der Facette oder der Schleifscheibe hergestellt, die parallelachsig zum zu be- 

Nut ergeben, was insbesondere bei Plus-Glasern mit arbeitenden Brillenglas angeordnet ist, sondern es ist ein 

gegenflber dem mittieren Abschnitt des Brillenglases radial zum Brillenglas angeordnetes Bearbeitungswerk- 

relativ dQrinen Randbereichen zu Schwierigkeiten fiihrt. 25 zeug vorgesehen. Vorzugsweise handelt es sich bei die- 

Diese Schwierigkeiten sind besonders groB bei Glasern sem Bearbeitungswerkzeug urn einen drehangetriebe- 

in deren Rander eine Rille eingearbeitet werden soil, in nen Fingerfraser oder ein Schleifwerkzeug kleinen 

die ein Faden zum Befestigen am Brillengestell einge- Durchmessers, mit dem sich die Nut oder Rille in dem 

legt wird Durch die in der Regel erheblich grflBeren Brillenglasumfang herstellen laflt. Ebenso laBt sich mit 

Schleifscheibendurchmesser gegentiber dem Brillen- 30 derselben Anordnung der Werkzeugachse mittels eines 

glasdurchmesser wird diese Schwierigkeit noch ver- kegeligen Schleifwerkzeugs das Anfasen der Kanten 

starkt und laBt sich auch nicht durch ein parallel zur durchfQhren. Wichtig ist hierbei, daB dieses Bearbei- 

Brillenglasdrehachse geftihrtes bzw. gesteuertes Schlei- tungswerkzeug relativ zum Brillenglas mittels einer 

fen der Nut oder Rille beseitigen. Dieses geftthrte oder Vorrichtung gesteuert in radialer und axialer Richtung 

gesteuerte Schleifen laBt sich rein mechanisch oder mit- 35 geftihrt ist, urn die Nut oder Rille genau entsprechend 

tels einer CNC-Steuerung rechnergefQhrt bewerkstelli- der Brillenglaskontur und deren Raumkurve in einer 

gen, wobei der Rechner auch das Umfangsschleifen ent- vorgebbaren Anordnung herzustellen. Dabei kdnnen 

sprechend einer vorgegebenen Brillenglaskontur steu- die Bewegungen in radialer und axialer Richtung unab- 

ert. Derartige CNC-gesteuerte Brillenglasrandschleif- hangig von einander gesteuert sein, indem das Brillen- 

maschinen sind bekannt 40 glas nur in axialer, das Bearbeitungswerkzeug nur in 

Des weiteren sind die Rander von dicken Minusgla- radialer Richtung gefflhrt ist, oder umgekehrt Beim An- 

sern, bei denen die Dachfacette schmaler als der Rand fasen genQgt es, das Bearbeitungswerkzeug relativ zum 

des Brillenglases ist, durch das Umfangsschleifen sehr Brillenglas mittels einer Vorrichtung gesteuert in radia- 

scharfkantig, so daB hier ein leichtes Anfasen erwQnscht ler Richtung zu f Qhren, wahrend es in axialer Richtung 

ist, das sich aber aufgrund der sich aus der Brillenglas- 45 nur federelastisch am Brillenglas anliegt. 

form ergebenden Raumkurve der Vorder- und Hinter- Besonders vorteilhaft ist es, daB als Brillenglasbear- 

seite mit der Oblichen Schleifscheibe mit einem sehr viel beitungsmaschine zum Herstellen einer Nut oder Rille 

grdBeren Durchmesser als das Brillenglas nicht durch- oder zum Anfasen der Kanten eine ubliche Brillenglas- 

fflhren laBt Des weiteren gibt es Brillengestelle, an de- randschleifmaschine mit parallelachsig zu den Halbwel- 

nen die Brillenglaser mittels in Nuten in den Brillengla- 50 len angeordneten Vor- und Fertigschleifscheiben zum 

sern eingreifenden Klammern gehalten werden. Diese Schleifen der Brillenglaskontur und ggf. mit einer Nut 

Nuten lassen sich nur auf Sondermaschinen herstellen. zum Schleifen einer Dachfacette verwendet wird Bei 

Urn das Verlaufen der Rille zu vermeiden, wurde be- einer solchen Brillenglasrandschleifmaschine muB ohne- 

reits in der Gebrauchsmusterschrift G 88 01 224.7 der- hin die Mdglichkeit gegeben sein, die Halbwellen und 

selben Anirielderin eine Schleifscheibe vorgeschlagen, 55 Schleifscheiben gesteuert radial und axial relativ zuein- 

bei der der runde, mit einer Schleifrippe versehene ander zu bewegen, was rein mechanisch oder rechner- 

Schleifscheibenumfang eine oder mehrere Unterbre- gefUhrt mittels einer CNC-Steuerung erfolgen kann. An 

chungen aufweist. Obwohl mit dieser Gestaltung der einer solchen Brillenglasrandschleifmaschine laBt sich 

Schleifscheibe bezttglich des Verlaufens der Rille eine das Bearbeitungswerkzeug in besonders einfacher Wei- 

Verbesserung erzielt wurde, wurde jedoch festgestellt, 60 se an der Lagerung f(ir die Schleifscheiben anordnen 

daB sich dieses Verlaufen nicht mit Sicherheit bei jedem und folgt damit zwangsweise der Relativbewegung zwi- 

Brillenglas vermeiden laflt schen dem von den Halbwellen gehaltenen Brillenglas 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bril- und den Schleifscheiben. Das Bearbeitungswerkzeug 

lenglasrandbearbeitungsmaschine zu schaffen, mit der kann dabei uber einen Winkeltrieb in Form eines Kegel- 

sich Nuten oder Rillen in den Brillenglasumfang jeder 65 rad- oder Reibradpaares von der Schleifscheibenwelle 

Art von Brillengl&sem einarbeiten und die Rander anfa- oder durch die Schleifscheibe oder durch einen eigenen 

sen lassen und das Bearbeitungswerkzeug zum Herstel- Antriebsmotor angetrieben sein. 

len der Nut oder Rille oder zum Anfasen der Raumkur- Vorzugsweise wird der Fingerfraser oder das Schleif- 
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werkzeug besonders hochtourig angetrieben, wie dies tung 19 nicht dargestellte Antriebe fiir die Schlittenteile 

z. B. fUr Zahnarztfras- und -schleifwerkzeuge der Fall 6 und 9 an, die die erforderlichen Radial- und Axialbe- 

ist Der Fingerfraser oder ein Diamantschleifwerkzeug wegungen der Schleifscheibe 3 hervorrufen, um die ge- 

kann dabei einen Durchmesser von etwa 0,5 mm, eine wfinschte Brillengiaskontur 13 zu erzeugen. Die Dre- 

Unge von etwa 0,7 mm aufweisen und an einem Schaft 5 hung der Halbwellen 11 mit dem Brillenglas 12 wird 

mit erheblich grdBerem Durchmesser zwischen 5 und fiber einen Winkelgeber 16 gesteuert, wahrend ein in 

10 mm befestigt sein. einer Ausbuchtung 17 des Gehauses angeordneter Ra- 

Um bei BerQhrung mit dem Brillenglas eine Beschadi- dius- bzw. Konturgeber 18 Daten fiber die erreichte 

gung zu vermeiden, kann der Durchmesserabsatz zwi- Brillengiaskontur 13 bzw. deren Raumkurve an den 

schen dem Fingerfraser bzw. dem Schleifwerkzeug und 10 Rechner 14 weitergibt 

dem Schaft leicht ballig ausgefiihrt sein. Der Fihgerfra- Es ist auch mflglich, den Halbwellen 11 mit dem Bril- 

ser bzw. das Diamantschleifwerkzeug kann an der Spit- lenglas 12 die Radial- und Axialbewegung zu erteilen, 

ze eines kegeligen Fras- oder Schleifwerkzeugs zum wahrend sich die Schleifscheibe 3 nur dreht, oder aber 

Anfasen der Kanten des Brillenglasumfangs angeordriet die Halbwellen 11 mit dem Brillenglas 12 radial und die 

sein, und beide kdnnen den Durchmesser der Schleif- 15 Schleifscheibe 3 axial zu bewegen oder umgekehrt 

scheibe radial fiberragea Die Welle 4 ragt aus einem zylindrischen Lagerhals 20 

Die Lagerung ffir die Welle der Vor- und Fertig- an der Lagerstfitze 5 heraus. Auf diesen Lagerhals 20 ist 

schleifscheibe kann einen zylindrischen Lagerhals auf- eine zylindrische Hfilse 27 aufgesteckt und mittels einer 

weisen, auf den der Winkeltrieb mit einer zylindrischen Klemmschraube 34 gehalten. Radial zur Achse der Wel- 

Hfilse aufgesetzt ist, wobei in der Hfilse senkrecht zur 20 le 4 ist ein Schaft 21 in Kugellagern 28 in der zylindri- 

Lagerachse ein Schaft mit dem Fras- oder Schleifwerk- schen Hfilse 27 gelagert Dieser Schaft 21 tragt einer- 

zeug drehbar angeordnet ist und mit der Welle in An- seits einen kegeligen Schleif- oder Fraskopf 25 und an- 

triebsverbindung steht dererseits ein mit einem Gummiring 29 versehenes 

Die Erfindung wird nachstehend anhand mehrerer, in Reibrad 30, das in ein genutetes Rad 31 auf der Welle 4 

der Zeichnung dargestellter Ausffihrungsbeispiele des 25 eingreift Durch die Drehung der Welle 4 wird somit der 

naheren erlautert In der Zeichnung zeigen: kegelige Schleif- oder Fraskopf 25 in schnelle Drehung 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Brillen- versetzt 

glasrandbearbeitungsmaschine, Statt einer Reibradpaarung 29, 30, 31 kann auch ein 

Fig. 2 eine schematische Teilansicht einer Brillenglas- Kegelradpaar 32, 33 zum Antrieb des Schafts 21 vorge- 

randbearbeitungsmaschine mit Schnittdarstellung des 30 sehen sein, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. Der kegelige 

Winkeltriebs, Schleif- oder Fraskopf 25 fiberragt um ein Geringes den 

Fig. 3 eine schematische Teilansicht einer Brillenglas- Durchmesser der Schleifscheibe 3, so daB sich das kon- 

randbearbeitungsmaschine mit Schnittdarstellung einer turgeschliffene Brillenglas 12 in den Bereich des kegeli- 

anderen Ausffihrungsform des Winkeltriebs, gen Schleif- oder Fraskopfs 25 bringen und anfasen lafit. 

Fig. 4 eine Axialansicht des Winkeltriebs, 35 Beim Anfasen bewegt sich der kegelige Schleif- oder 

Fig. 5 eine Axialansicht des Winkeltriebs mit Darstel- Fraskopf 25 radial mit dem Schlittenteil 6, wie dies ffir 

lung des Anfasens eines Brillenglases, das Schleifen der Brillengiaskontur 13 bereits beschrie- 

Fig. 6 eine Detailansicht eines Brillenglases mit her- ben wurde. 

angeffihrtem Rillwerkzeug, Zum Anfasen der Kanten der Brillengiaskontur 13 

Fig. 7 eine Detailansicht eines Brillenglases mit her- 40 wird der kegelige Schleif- oder Fraskopf 25, wie in Fig. 7 
angeffihrtem Faswerkzeug, dargestellt, an die Kanten angelegt, berfihrt diese Kan- 
Fig. 8 eine Ansicht eines mit Nuten zur Befestigung ten jedoch nur leicht unter Federdruck und folgt dabei 
eines Brillengestells versehenen Brillenglases und der Raumkurve der Brillengiaskontur. 

Fig. 9 eine Darstellung der Herstellung eines gemaB Statt des Antriebs durch die Welle 4 oder die Schleif - 

Fig. 8 genuteten Brillenglases. 45 scheibe 3 kann auch ein eigener, hochtourig laufender 

Bei der dargestellten Brillenglasrandbearbeitungsma- Antriebsmotor ffir den Schleif- oder Fraskopf 25 vorge- 

schine handelt es sich um eine fibliche, CNC-gesteuerte sehen sein, ohne etwas an der Anordnung am Lagerhals 

Brillenglasrandschleifmaschine mit einem Gestell 1, ei- 20 zu andern. 

nem Gehause 2 und einer im Gehause 2 angeordneten Um, wie in Fig. 6 dargestellt, eine Nut oder Rille in 

Schleifscheibe 3, deren Welle 4 in Lagerstfitzen 5 gela- 50 den Brillenglasumfang 13 einzuarbeiten, kann anstelle 

gert ist und durch einen Antriebsmotor in Drehbewe- eines kegeligen Schleif- oder Fraskopfs 25 an dem 

gung versetzt wird. Die Lagerstfitzen 5 ruhen auf einem Schaft 21 ein Fingerfraser 22 oder ein entsprechendes 

Schlittenteil 6, das mittels Fuhrungsstangen 7 in Ansat- Diamantschleifwerkzeug befestigt sein und durch die 

zen 8 eines Schlittenteils 9 in Richtung eines Brillengla- Drehung der Welle 4 in hohe Drehzahl versetzt werden. 

ses 12 beweglich gelagert ist. Der Schlittenteil 9 ruht auf 55 Der Fingerfraser 22 oder das Schleifwerkzeug ist 

Ffihrungsschienen 10 und lSBt sich parallel zur Welle 4 nach Art eines Zahnarztfrasers oder -schleifwerkzeugs 

verschieben. hergestellt und geeignet, in den Brillenglasumfang 13 

Die Brillenglasrandbearbeitungsmaschine weist zwei eine Nut oder Rille einzuarbeiten. Der Fingerfraser 

koaxiale Halbwellen 1 1 auf, zwischen denen ein Brillen- bzw. das Schleifwerkzeug weist einen Durchmesser von 

glas 12 mittels einer geeigneten, an sich bekannten Hal- 60 etwa 0,5 mm und eine Lange von 0,7 mm auf, was den 

terung gehalten ist. Die Brillengiaskontur 13 wird mit- fiblichen MaBen einer Nut oder Rille in einem Brillen- 

tels der Schleifscheibe 3 dadurch hergestellt, daB die glas entspricht 

Halbwellen 1 1 mittels eines Antriebsmotors in langsame Um nach dem Schleifen der Brillengiaskontur 13 

Umdrehung versetzt werden und dabei die sich schnell durch die Schleifscheibe 3 die Nut oder Rille in den 

drehende Schleifscheibe 3 die Brillengiaskontur 13 65 Brillenglasumfang einzuarbeiten, wird der Fingerfraser 

schleift. Die Brillengiaskontur ist in einem Soll-Wert- 22 oder das Schleifwerkzeug durch die Welle 4 und den 

Speicher 15, der mit einem Rechner 14 verbunden ist, Winkeltrieb 29, 30, 31 bzw. 32, 33 in Drehung versetzt 

gespeichert. Der Rechner 14 steuert fiber eine Steuerlei- und so weit vorgefahren, daB er in die in Fig. 6 darge- 
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stellte Stellung gelangt d h. mit seiner Unge von etwa 
0,7 mm in den Brillenglasumfang 13 eindringt, bis der 
ballige Absatz 23 zwischen dem Fingerfraser 22 bzw. 
dem Schleifwerkzeug und dem Schaft 21 am Brillenglas- 
umfang anliegt Gleichzeitig wird das Brillenglas 12 liber 5 
den Antrieb der Halbwellen 11 in langsame Umdrehung 
versetzt so daB eine Rille in den Brillenglasumfang ein- 
gearbeitet wird Die Rille folgt dabei axial einer Raum- 
kurve, die ttber die CNC-Steuerung mittels des Rech- 
ners 14 dem Schlittenteil 9 aufgegeben wird. Gleichzei- 10 
tig wird Qber den Rechner 14 die radiale Verschiebung 
des Fingerfr&sers 22 bzw. das Schleifwerkzeug entspre- 
chend der Brillenglaskontur 13 gesteuert, so daB eine 
Rille Qber den gesamten Umfang oder auch nur Qber 
einen Teil des Umfangs des Brillenglases mit gleichma- 15 
Biger Tiefe eingearbeitet wird. 

Somit wird die Steuerung der Beweguhgen der 
Schlittenteile 6 und 9 mittels des Rechners 14 direkt 
dazu benutzt die Rille in die Brillenglaskontur 13 em- 
sprechend der vorgegebenen Brillenglaskontur und ei- 20 
nem vorgebbaren Verlauf der Rille auf dem Brillenglas- 
umfang durchzufGhren. 

Das Einarbeiten der Rille in den Brillenglasumfang 
laBt sich auch mit einer Brillenglasrandschleifmaschine 
ohne CNC-Steuerung bewerkstelligen, d. h. wenn die 25 
Brillenglaskontur durch Kopierschleifen mittels einer 
auf einer der Halbwellen 11 angeordneten Schablone 
erfolgt, die die radiale Verschiebebewegung des Schlitt- 
enteils 6 steuert, wahrend die Axialbewegung der La- 
gerstUtzen 5 mit der Schleifscheibe 3 durch eine mecha- 30 
nische Verschiebung des Schlittensteils 9 z. B. mittels 
eines sog. "Panhard-Stabes" bewirkt wird. 

Das kegelige Fras- oder Schleifwerkzeug 25 zum An- 
fasen der Kanten eines fertiggesteilten Brillenglases 12 
kann an seiner Spitze mit dem Fingerfraser 22 bzw. 35 
Schleifwerkzeug versehen sein, wie dies in Fig. 7 darge- 
stellt ist 

Soil ein Brillenglas 12 mit Nuten 26 versehen werden, 
die zur Befestigung eines Brillengestells mittels Klanv 
mern dienen, laBt sich der Fingerfraser 22 bzw. das 40 
Schleifwerkzeug verwenden. In diesem Fall wird das 
Brillenglas 12 in eine der Lage der Nut 26 entsprechen- 
de Winkelstellung durch gesteuertes Drehen der Halb- 
wellen 11 gebracht Danach wird der Fingerfraser 22 
bzw. das Schleifwerkzeug axial in die erforderliche Stel- 45 
lung neben dem Brillenglas 12 gebracht sowie anschlie- 
Bend achsparallel zu den Halbwellen 11 bewegt, bis die 
Nut 26 eingearbeitet ist In diesem Fall braucht sich das 
Brillenglas 12 wahrend der Bearbeitung nicht zu drehen 
und sich der Schlittenteil 6 oder das Bearbeitungswerk- 50 
zeug 22 radial nur zum Einstellen der Nuttiefe zu bewe- 
gen, wahrend das Herstellen der Nut 6. allein durch 
axiales Bewegen des Schlittenteils 9 erfolgt 

Statt eines rotierenden Bearbeitungswerkzeugs 22, 25 
laBt sich auch ein Formstahl 27 verwenden, wenn anstel- 55 
le des Antriebsmotors 20 eine entsprechende Halterung 
an der LagerstQtze 5 angeordnet wird. In diesem Fall 
wird dem Formstahl 27 eine Axial- und Radialbewegung 
wie den rotierenden Werkzeugen erteilt, wahrend die 
Halbwellen 11 mit dem Brillenglas 12 in schnelle Urn- 60 
drehung versetzt werden, so daB das Rillen oder Anfa- 
sen mit dem Formstahl wie auf einer CNC-gesteuerten 
oder Kopierdrehmaschine erfolgt Dieser Formstahl 
laBt sich vorteilhafterweise zum Bearbeiten von Kunst- 
stoffbrillenglasern einsetzen. 65 
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Patentanspriiche 

1. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine mit 

- zwei koaxialen Halbwellen (11) zum Halten 
und Drehen eines Brillenglases (12), 

- einer parallelachsig zu den Halbwellen (11) 
angeordneten und relativ zu diesen radial und 
axial beweglichen Lagerung (5, 20) filr eine an- 
getriebene Welle (4) einer Vor- und Fertig- 
schleifscheibe (3) zum Schleifen der Brillen- 
glaskontur (13), ggf. mit einer Nut zum Schlei- 
fen einer Dachfacette, 

- einem an der Lagerung (5, 20) angeordneten 
Bearbeitungswerkzeug (22, 25, 27) zum Her- 
stellen einer Rille auf den Brillenglasumfang 
(13) und/oder zum Anfasen der Kanten des 
Brillenglasumfangs (13). 

2. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet daB das Bear- 
beitungswerkzeug aus einem Formstahl (27) be- 
steht 

3. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet daB das Bear- 
beiten mittels des Formstahls (27) bei einer erhoh- 
ten Drehzahl der Halbwellen (11) mit dem Brillen- 
glas (12) erfolgt 

4. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet daB das Bear- 
beitungswerkzeug aus einem angetriebenen, mit 
seiner Drehachse radial zum Brillenglas (12) ange- 
ordneten Fras- oder Schleifwerkzeug (22, 25) be- 
steht 

5. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Bear- 
beitungswerkzeug (22, 25) fiber einen Winkeltrieb 
(29, 30, 31; 32, 33) von der Schleifscheibenwelle (4) 
oder der Schleifscheibe (3) angetrieben wird. 

6. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet daB das Bear- 
beitungswerkzeug (22, 25) von einem eigenen An- 
triebsmotor (20) angetrieben wird. 

7. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach ei- 
nem der Anspriiche 4 bis 6, gekennzeichnet durch 
einen hochtourig laufenden Fingerfraser (22) oder 
ein entsprechendes Schleifwerkzeug als Nut- oder 
Rillwerkzeug. 

8. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 7, dadurch gekennzeichnet daB der Finger- 
fraser (22) bzw. das Schleifwerkzeug einen Durch- 
messer von etwa 0,5 mm und eine Lange von etwa 
0,7 mm aufweist und an einem Schaft (21) mit er- 
heblich grdBerem Durchmesser zwischen 5 und 
10 mm befestigt ist 

9. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Absatz 
(23) zwischen dem Fingerfraser (22) bzw. dem 
Schleifwerkzeug und dem Schaft (21) leicht ballig 
ausgef uhrt ist 

10. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach ei- 
nem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net daB das Werkzeug zum Anfasen der Kanten 
des Brillenglasumfangs (13) aus einem kegeligen 
Fras- oder Schleifwerkzeug (25) und das Werkzeug 
zum Herstellen einer Rille auf dem Brillenglasum- 
fang (13) aus einem an der Spitze des kegeligen 
Fras- oder Schleifwerkzeugs (25) angeordneten zy- 
lindrischen Fras- oder Schleifwerkzeug (22) kleinen 
Durchmessers besteht 
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11. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach ei- 
nem der Ansprflche 4 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB das FrSs- oder Schleifwerkzeug (22, 25) den 
Durchmcsser der Schleif scheibe (3) radial flberragt 

12. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach ei- 5 
nem der Ansprtlche 1 bis 1 1, gekennzeichnet durch 
eine Vorrichtung (14, 15, 19, 24) zum gesteuerten 
radialen FQhren und zum freien, federelastischen, 
axialen Ftihren der Relativbewegung des Brillen- 
glases (12) und der Schleifscheibe (3) sowie des 10 
Werkzeugs (25) zum Anfasen der Kanten des Bril- 
lenglasumfangs(13). 

13. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 12, gekennzeichnet durch eine CNC-Steue- 
rung (14, 15, 19, 24) fQr die radiale Relativbewegung 15 
des Brillenglases (12) und der Schleifscheibe (3) so- 
wie des Werkzeugs (25) zum Anfasen der Kanten 
des Brillenglasumfangs (13). 

14. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 1 bis 13, gekennzeichnet durch eine Vorrich- 20 
tung (14, 15, 19, 24) zum gesteuerten Ftihren der 
radialen und axialen Relativbewegung des Brillen- 
glases (12) und der Schleifscheibe (3) sowie des 
Werkzeugs (22) zum Herstellen einer Rille (3) auf 
dem Brillenglasumf ang (13). 25 

15. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 14, gekennzeichnet durch eine CNC-Steue- 
rung (14, 15, 19, 24) fQr die radiale und axiale Rela- 
tivbewegung des Brillenglases (12) und der Schleif- 
scheibe (3) sowie des Werkzeugs (22, 27) zum Her- 30 
. stellen einer Rille auf dem Brillenglasumfang (13). 

16. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel- 
trieb (29, 30, 31; 32, 33) an der Lagerung (5, 20) 
angeordnet und von der Welle (4) oder der Schleif- 35 
scheibe (3) angetrieben ist 

17. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage- 
rung einen zylindrischen Lagerhals (25) aufweist, 
der Winkeltrieb (29, 30, 31 ; 32, 33) mit einer zylindri- 40 
schen HQlse (27) auf den Hals (25) aufgesetzt ist, in 
der Hulse (27) senkrecht zur Lagerachse ein Schaft 
(21) mit einem Frfts- oder Schleifwerkzeug (22, 25) 
drehbar angeordnet ist und mit der Welle (4) in 
Antriebsverbindung steht. 45 

18. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Welle 
(21) von der Welle (4) durch ein Kegelradpaar (32, 
33) angetrieben ist. 

19. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 50 
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Welle 
(21) von der Welle (4) durch ein Reibradpaar (29, 30, 
31) angetrieben ist. 

20. Brillenglasrandbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Welle 55 
(21) von der Schleifscheibe (3) durch ein Reibrad 
(29,30) angetrieben ist. 
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